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ABSTRACTED-PUB-NO: EP 588182A 
BASIC -ABSTRACT: 

The foam material body (8) is formed from a workpiece deformed by heating, and which 
has a compact mixt . of powder-form aluminium or aluminium alloy together with where 
necessary powder-form aluminium oxide cpds . . A lot of the cells (3) of the foam body 
are open. A part of the surface (2) is covered with a closed, non-porous thin 
aluminium skin (4) . 

The foam material body has zones (A) of greater thickness and other zones (B) of 
lesser thickness. The foam material body (8) has an average porosity between 60 and 
90% and an average pore and cell size between 0.1 and 1.5 mm. It has a density 
between 0.3 and 2.0 g/cm2 and is blackened on one side. 

ADVANTAGE - Has improved sound wave -damping properties and at the same time has good 
heat insulation characteristics. It is simple to produce. 
AB S TRACTED - PUB - NO : 

EP 588182B 

EQUIVALENT -ABSTRACTS : 

A thermally and acoustically insulating composite body in light-weight construction, 
using a body (8) of foamed material, formed from a workpiece (7) being deformed via 
heating and comprising a compacted mixture of powdery aluminium or, respectively, an 
aluminium ally (9) and a powdery blowing or expanding agent (10) and optionally a 
powdery aluminium oxide compound (11), and comprising average porosity of 60 to 90%. 

CHOSEN -DRAWING : Dwg.l/4 Dwg.l/4 

TITLE-TERMS: SOUND WAVE DAMP INHIBIT STRUCTURE COMPONENT FOAM MATERIAL CELL WALL 
FOAM MATERIAL BODY COMPRISE ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOY FOAM BODY FORMING WORKPIECE 
DEFORM HEAT 
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© Schallwellen d&mpfendes und/oder d£mmendes Bauelement aus Schaumstoff sowle Verfahren zu 
dessen Herstellung und Verwendung desselben. 



© Bei einem Schallwellen dampfenden und/oder 
dammenden und warmedammenden Bauelement in 
Leichtbauweise, bei dem die ZellwSnde (3a) von 
einen Schaumstoffkorper (8) bildenden aufge- 
schaumten Poren bzw. Zellen (3) im wesentlichen 
aus Aluminium Oder einer Aluminiumlegierung beste- 
hen, ist der Schaumstoffkorper aus einem durch 
Erwarmen verformten WerkstOck (7) gebildet, das 
ine kompaktierte Mischung aus pulverfOrmigem 
Aluminium (9) bzw. einer pulverformigen Aluminium- 
legierung und pufverfdrmigem Blah- bzw. Treibmittel 

3(10) und bedarfsweise pulverformigen AJuminiumoxi- 
den (11) aufweist. Da es sich weitestgehend um 
inen Monowerkstoff handelt, ist ein einfaches meta)- 
qq lisches Recycling m5glich. 
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Die Erfindung bezi ht sich auf ein Schallwell n 
dSmpfendes und/od r dSmmendes, d.h. akustisch 
wirksam s Bau I m nt aus Schaumstoff d r im 
Oberbegriff d s Anspruchs 1 genannt n Art sowi 
auf ein Verfahren zu dessen Herstellung und des- 
sen Verwendung. 

Derartige Bauelemente sind bereits bekannt 
(DE-OS 27 35 153), jedoch nur als akustisch wirk- 
same Bauteile. Sie haben die Aufgabe, einen mog- 
lichst groBen Widerstand gegen das Durchdringen 
von Schallwellen von der einen Serte des Bauele- 
m nts auf die andere zu bilden. Diese Funktion 
bzeichnet man als "80*131^3^0)6^^. Dartlber hin- 
aus haben solche Bauelemente gelegentlich auch 
di Aufgabe, schon die Entstehung von Schallwel- 
Sen an der einen Seite des-Bauelements ru dSrnp- 
f n; diese a!s "schalldampfende" Funktion bezeich- 
n te Aufgabe wird beispielsweise dadurch erreicht, 
daB das Bauelement unmittelbar mit dem schallab- 
g benden Element, beispielsweise ein Karosserie- 
blech, verbunden wird durch z.B. Andriicken, Kle- 
ben, Clipsen. 

Dartlber hinaus ist es bekannt (DE-PS 32 24 
224), fOr beispielsweise AuspufftSpfe schalld2mr> 
fende Scheiben aus geschaumter Keramik zu ver- 
w nden, deren untereinander in Verbindung ste- 
h nde Poren zur Aufnahme von Abgaskondensaten 
dienen. Keramisches Material ist jedoch verhaltnis- 
maBig starr und kann nach der Formgebung und 
Sinterung in seiner Form nicht mehr ohne weiteres 
geandert werden. 

Ferner ist es bekannt (US-PS 4 713 277), in 
eine Aluminiumschmelze ein Verdickungsmittel un- 
ter Umruhren einzubringen. Dieses Verdickungs- 
mittel (metallisches Calcium) dient zur Stabilisie- 
rung der Schmelzenviskosrtat Nach Zugabe von 
Titanhydridpulver in die verhaltnismaBig niedrigvis- 
kose Aluminiumschmelze wird unter weiterem Ruh- 
ren eine innige Mischung erzielt. Nun wird das 
RGhrgerSt aus der Form genommen und diese wird 
mit einem Deckel fest verschlossen. Dann wird 
durch den AufschSumprozeB ein Schaumstoffk5r- 
per gebildet, welcher im wesentlichen geschlosse- 
n Zellen aufweist. Die Hohlraumwande der ge- 
schlossenen Form definieren die AuBenkonfigura- 
tion des Schaumstoffkorpers. Zylinderformige 
Schaumstoffk5 rper dieser Art, die mit Durchgangs- 
lochern versehen sind, werden als schalldampfen- 
de Einsatze in Auspufftopfen verwendet. 

Die bisher fUr SchalldSmmungszwecke primar 
v rwendeten Bauelemente aus Schaumstoff weisen 
jedoch meistens Kunststoffe, wie Polyurethan, auf 
(DE-OS 27 35 153). Dabei stellen die ZellwSnde 
m hr Oder wenig r bieg w iche Hautch n dar. FOr 
Spezialaufgaben ist es auch bekannt, off nz llige 
Schaumstrukturen mit solchen Schaumstrukturen 
zu v rbinden, welche geschlossenz Ilig sind Oder 
mit FOIIstoffen geftlllt bzw. impragni rt w rd n. Die 



H rst llungskosten solcher Doppel-Strukturen sind 
v rhSltnismSBig hoch. Dies gilt auch fur offenpori- 
g n SchaumstofMi s (DE-PS 36 24 427). Dartlber 
hinaus ergeben sich auch Probl m bei der Entsor- 

s gung nicht mehr benutzbarer Konstruktionen, wel- 
che mit solchen akustisch wirksamen Bauelemen- 
ten ausgerustet sind. 

Ebenfalls bekannt sind thermisch isolierende 
Schichtstoffelemente (DE-OS 38 21 468 und G 92 

io 03 734.8). Diese Schichtstoffelemente sind z.T. 
auch akustisch wirksam. Diese Bauelemente sind 
jeweils aus mehreren verschiedenen Schichten ei- 
nes oder mehrerer Werkstoffe, also kompliziert, 
aufgebaut. Sie benotigen, da die nicht selbsttra- 

75 gend sind, zusatzlich eine Versteifung, meist in 
Form eines AluminiumtrSgerblechs. Bei den Vari- 
anten, die aus unterschiedlichen Materialien aufge- 
baut sind, stelrt sich zudem das Problem des Re- 
cyclings. 

20 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das 
Bauelement der eingangs genannten Gattung da- 
hingehend zu verbessem, daB es bei guter akusti- 
scher Wirksamkeit gleichzerSg gute Warmeisola- 
tionseigenschaften aufweist, etnfach herstellbar ist, 

25 Leichtbaumerkmale besitzt und gegenQber anderen 
Materialien Vorteile bei der Entsorgung bietet. 

Die Erfindung ist im Anspruch 1 gekennzeich- 
net, und in UnteransprUchen sind weitere Ausbil- 
dungen derselben beansprucht. 

30 Auch anhand der Rgurenbeschreibung werden 

beyorzugte Ausbildungsformen noch naher erlau- 
tert. 

Bei dem erfindungsgemMBen akustisch wirksa- 
men und thermisch isolierenden Bauelement ist der 

35 Schaumstoffkorper in besonderer Weise ausgebil- 
det. Aus einem WerkstUck, das eine kompaktierte 
Mischung aus pulverformigem Aluminium bzw. ei- 
ner pulverfdrmigen Aluminium legierung einerseits 
und putverfdrmigem BSh- bzw. Treibmittel ande- 

40 rerseits sowie bedarfsweise purverformigen Alumi- 
niumoxidverbindungen aufweist, wird durch Verfor- 
men und Erwarmen der SchaumstoffkSrper gebil- 
det. Das WerkstUck kann beispielsweise nach dem 
in der DE-PS 40 18 360 beschriebenen Verfahren 

45 hergesteltt werden und es hat sich gezeigt, daB die 
Anwendung jenes Verfahrens, d.h. die Umgehung 
des in der US-PS 4 713 277 beschriebenen Verfah- 
rens, zu wesentlichen Vorteilen bei der Herstellung 
akustisch wirksamer Bauelemente fUhrt. Abgesehen 

so davon, daB das separate Herstellen einer Alumi- 
niumschmelze, welche nur schwierig zu stabilisie- 
ren ist, vor dem Zugeben von Blahmittel vermieden 
wird, wird die einfache Herstellung beliebiger 
Formteil beim Anw nd r selbst mogiich, sot m 

55 ein derartig s aus Aluminiumpulver und Blahmittel- 
pulver und u.U. aluminiumoxidhaltigem FQIIstoff ge- 
pr Btes W rkstUck als Ausgangsmat rial v rwend t 
wird. 



2 



3 



EP 0 588 182 A2 



4 



Dieses kompakti rt WerkstUck wird beispi Is- 
weise in ein Form eingelegt, deren HohlraumwSn- 
d di AuB nk nturen des fertigen Schaumstoffkor- 
pers bestimmt. Di Form kann jedoch aus so aus- 
gebildet sein, daB die Oberserte often ist. Durch 
Erhitzen wird das Aluminiumpulver aufgeschmolzen 
und wird fUr die Abgabe von Blah- bzw. Treibgas 
beim Zersetzen des Blah- bzw. Treibmrttels ge- 
sorgt, das die Aluminiumschmelze in eine Schaum- 
stoffstruktur mit bevorzugt im wesenttichen ge- 
schlossenen Zellen umformt Bei der often gestal- 
teten Formvariante wird damit die Moglichkert zum 
freien Aufschaumen gegeben. Durch nachtragli- 
ches Stauchen frei, ohne Dickenbegrenzung, auf- 
geschaumter WerkstUcke werden die normal relativ 
runden bis polygonaien Schaumporen mit zuneh- 
mendem Stauchungsgrad abgeflacht und ellipsoid- 
artig eingeformt bzw. fatten sich die Zellstege 
senkrecht zur Stauchrichtung ein. Dies fOhrt zu 
inem anisotropen Warmeleitungsverharten, das zu 
iner Verringerung der Warmeleitung in Werk- 
stUckdickenrichtung und einer leicht erhShten WMr- 
meleitung in WerkstUckebenenrichtung fUhrt, d.h. 
ine h&here WarmedSmmung des WerkstUcks be- 
wirkt. 

DarOber hinaus ist es auch moglich, ein sol- 
ches beispielsweise mattenformiges gepreBtes 
WerkstUck aus der AJuminium-Blahmrttelpulver-Mi- 
schung in Hohlraume zwischen Bauteilen einzule- 
gen und das WerkstUck zu erwarmen, so daB es 
sich zwischen den gegenUberliegenden Wanden 
der Bauteile aufblaht und den Zwischen raum im 
wesenttichen vollstMndig ausfUllt. AuBer der aku- 
stisch wirksamen schalldampfenden Aufgabe wirkt 
in solches Bauelement gleichzertig als Vibrationen 
der anliegenden Bauteile dammendes und die Ge- 
samtkonstruktion auch versteifendes Aggregat. 

Die Erfindung bietet daher eine einfache Mog- 
lichkert, Verbundkdrper mit sowohl mechanischen 
als auch akustisch dampfenden bzw. dammenden 
Funktionen zu bilden. Gleichzeitig begUnstigt das 
erfindungsgemaBe Bauelement die Entsorgung, da 
es leicht ohne Bildung schadlicher und die Umwett 
verseuchender Gase und D&mpfe im Ublichen Me- 
talltrenn- und Aufbereitungsverfahren von anderen 
Werkstoffen des Gesamtaggregats trennbar und 
der Wiederverwendung zufUhrbar ist. Es kdnnen 
daher auch recycelbare Aluminiumwerkstoffe zur 
Herstellung des kompaktierten WerkstUcks und da- 
her des Schallwellen dampfenden bzw. dcimmen- 
den und warmedammenden Bauelements verwen- 
det werden. 

Ein Schwarzung des rzeugten WerkstUcks 
auf iner Se'rt fUhrt zu iner d utlich n Erhohung 
des Emissionskoeffizient n und somit zu in r Er- 
hohung der WMrmeddmmung. 

Bei d m erfindungsg maB n V rfahr n nach 
Anspruch 9 empfi hit es sich, pulverformiges Alu- 



minium in groB m OberschuB Uber die Anteil des 
BIShmittelpulvers anzuwenden und zwar in inem 
v rhartnis zwischen 10:1 und 1000:1. In iner bei- 
spi Ihaften Ausfuhrung der Erfindung ist es zweck- 

5 maBig, zusatzlich aluminiumoxydhaltige Verbindun- 
gen in Anteilen von 0-30% (bezogen auf die Ge- 
samtpulvermenge) zuzugeben. In alien Fallen sollte 
das Treibmrttel, als auch andere Bestandteile wert- 
gehend homogen im Aluminiumpulver verteilt sein, 

ro sofem nicht bestimmte Bereiche des WerkstUcks 
aus der Pulvermischung bei Anwendung von War- 
me weniger stark aufschaumen sollen. Die Pulver- 
mischung wird urtter einem Druck von zweckmMfii- 
gerweise zwischen 10 und 500 MPa zu dem Werk- 

75 stUck kompaktiert. Zum Erwarmen und Aufschau- 
men soiiten Temperaturen im Bereich zwischen 
400 und 900 * C angewendet werden. 

Das erfindungsgemaBe Bauelement kann auch 
nach dem Aufschaumen noch zusMtzfich kattver- 

20 formt werden, um es an bestimmte Raumerforder- 
nisse noch besser anzupassen. 

Besonders bevorzugt verwendet wird das erfin- 
dungsgemaBe Bauelement bet Kraftfahrzeugen und 
Maschinenanlagen und zwar als schalldSmmende 

25 Trennwand und/oder schalldampfende Abdeckung 
von vibrierenden Wandteilen und/oder schalldam- 
mende WSrmeisolation des gesamten Abgasstran- 
ges. 

Es hat sich gezeigt, daB Bauelemente mit aus 

30 Aluminium Oder Aluminium legierungen bestehen- 
den Zellwanden der den Schaumstoff bildenden 
aufgeschaumten Zellen ein Multifunktions-Struktur- 
bauteil bilden, das nicht nur den WUnschen einer 
akustisch guten Wirksamkeit entspricht, sondem 

35 auch die oben genannte Aufgabe lost und darUber 
hinaus wertere Vorteile mit sich bringt: Abgesehen 
von der einfachen Herstellbarkert durch Aufschau- 
men von insbesondere Aluminiumpulver und einem 
gasabspaltenden Treibmittelpulver unter ausrei- 

40 chender Erwarmung insbesondere unmittelbar in 
der Hohlform, welche den auBeren Konturen des 
Bauelements entspricht, ist die Aluminiumstruktur 
formstabil und daher selbsttragend, gegenUber 
Kompaktaluminium aber auch wesentlich besser 

45 thermisch isolierend. Das Gesamtgewicht ist im ' 
AusmaB der Hohlraumbildung verhaltnismaig nied- 
rig. Die Entsorgung kann zusammen mit den ande- 
ren Metallbauteilen aus insbesondere Aluminium 
ohne Trennen erfolgen. Insbesondere bei der An- 

50 wendung im Automobilbau wird das sehr kostspieli- 
ge Absondem von Kunststoffteilen vermieden. Ein 
einfaches Recyclingverfahren ist die Folge. 

Ein AusfUhrungsbeispiel der Erfindung wird art- 
hand der Z ichnung erlaut rt. Dabei z ig n: 

55 Figur 1 einen sch matisch n Querschnitt 
durch ein erfindungsg m3Bes Bau- 
teil; 

Rgur 2 in n vergroBert n Ausschnitt aus 
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d m rechten ber n Bereich von R- 
gur 1; 

Figur 3 in n noch weiter vergroB rt n 
sch matisch n AufriB aus einem T il 
des Bauelements und 

Rgur 4 schematisch die Stufen des Herstel- 
lungsverfahrens. 

In Figur 1 ist schematisch im Querschnitt ein 
T il einer Art "Vorsatzschale" dargestelH. welche 
mit ihrer gewdlbten AuBenseite 2 innerhalb eines 
Kraftfahrzeugs dem Fahrgastraum zugewandt ist. 
Das Bauelement besteht aus einer FUlle von hohlen 
Zellen 3, deren Zellwande 3a etwa gemSB Rgur 3 
aus Aluminium bestehen. Wahrend die dem Fahr- 
gastraum zugewandte Oberflache 2 eine im we- 
seniiichen geschiossene, nicht porSse dUnne AIu- 
miniumhaut aufweist, die sich bis zu dem Randteil 
5 hinzieht, kann dem schallerzeugenden Motor- 
raum die offenzellige Innenseite 1 zugewandt sein, 
so dafi der Schall in die Zellen 3 bzw. in Zwischen- 
raume 3c zwischen benachbarten Zellen 3 eindrin- 
gen kann. Der eigenstetfe Schaumstoffk5rper 8 aus 
d n hohlen Zellen absorbiert einen Teil der Schall- 
w lien, die durch die Durchbrechungen 3b in den 
Zellwanden 3a und/oder in die Zwischenraume 3c 
zwischen benachbarten Zellen 3 eindringen, welche 
nicht wie an der Verbindungsstelle 3c von aneinan- 
derliegenden Zellen 3 bei der bei der Schaumbil- 
dung angewendeten Hitze zusammenfritten 
und/oder verschmelzen. Die Aluminiumhaut 4 und 
der Randteil 5 des Bauelements sind beispielsweh 
se durch Verschmelzen oder Verfritten der Zell- 
wande 3a gebildet. 

Um ausladenden Konturen auszuweichen bzw. 
AbstUtzelemente aufzunehmen, ist das Bauelement 
nach dem AusfUhrungsbeipiel von Rgur 1 an der 
Inn nseite 1 mit Aussparungen 6 versehen; zu die- 
sem Zweck weist das Bauelement an dieser Stelte 
eine Zone B geringerer Dicke als in den anderen 
Z nen A auf . 

Die Mindestdicke des Bauelements sollte 2 
mm betragen; so betragt die Schichtdicke des 
Randteils 5 des Bauelements von Rguren 1 und 2 
twa 3 mm, wShrend die Schichtdicke in den Zo- 
nen A in der GroBenordnung von cm liegt. Die 
V rteilung der Schichtdicken, Zellen- und Hohl- 
raumgroBen und Zellwanddicken hSngt von den 
Funktionen der Schallabsorption ab. Vielfach emp- 
fiehlt es sich, Zonen sehr guter Schallabsorption 
mit Zonen per se weniger guter Schallabsorption 
abwechseln zu lassen, wodurch ganz bestimmte 
Oberlagungsfunktionen gebildet werden konnen. 

GemaB Rgur 4 wird ausgehend von Alumini- 
umputv r 9 in rseits und Tltanhydridpulv r 10 an- 
dererseits und geg ben nfalls pulverformig m Alu- 
miniumoxid 11 in einem Mischverfahren eine ho- 
mogene Mischung dieser beiden bzw. dr i Pulv r 
h rgestellt. Dabei w rd n etwa 100 gr Aluiminiunv 



pulver 0,5 gr Titanhydridpulv r und 25 gr Alumini- 
umoxid zugesetzt. 

Nach dem gut n V rmisch n der Pulver 9, 10 
und ventuell 11 wird das Gemisch in einer Kom- 

5 paktierungsstufe unter einem Druck von beispiels- 
weise 50 MPa zu dem in Rgur 4 schematisch im 
Querschnitt dargestellten WerkstUck 7 zusammen- 
gepreBt. Dieses kann im Vergleich zur Schichtdicke 
verhaltnismaBig groBe Abmessungen aufweisen 

10 und mattenartig oder profilfOrmig ausgebildet sein. 

Nun kann das WerkstUck 7 wie jedes andere 
WerkstUck aus normalem Aluminium bzw. Alumini- 
umlegierung ohne Zusatze mit bekannten Bearbei- 
tungsmethoden, wie z.B. Biegen, Frasen, Schnei- 

75 den, Bohren, Stanzen, Strangpressen, in jede belie- 
bigo zwei- bzw*. drGidimGnsicnalG Form 7a gebracht 
werden. 

SchlieBlich wird das WerkstUck 7 in einer Er- 
wSrmungs- und Verformungsstufe beispielsweise 

20 innerhalb einer Hohlform zu dem in Rgur 4 sche- 
matisch im Querschnitt dargestellten Schaumstoff- 
k&rper 8 aufgeschMumt, der eine im wesentlichen 
offenzellige Schaumstoffstruktur der Zellen 3 auf- 
weist, auBen aber mit einer dUnnen Haut 4 Uberzo- 

25 gen sein kann, ohne daB hierdurch die akustische 
Wirksamkeit wesentlich beeintrachtigt wird. Diese 
Bgenschaft ist sehr Uberraschend, da anzunehmen 
war, daB der Schaumstoffkdrper 8 Durchbrechun- 
gen aufweisen mUBte. Bei diesem Beispiel reicht 

30 zum ErwSrmen eine Temperatur von 750 C aus, 
um einen Schaumstoffkdrper 8 mit einer durch- 
schnittlichen Porositat von etwa 80% und einer 
durchschnittltchen ZellengrSBe von etwa 0,8 mm 
zu bilden. 

35 

PatentansprUche 

1. Schallwellen dampfendes und/oder dammen- 
des und warmeisolierendes Bauelement in 
40 Leichtbauweise aus Schaumstoff, bei dem die 

Zellwande der den Schaumstoff bildenden auf- 
gesch&umten Zellen im wesentlichen aus Alu- 
minium oder einer Aluminiumlegierung beste- 
hen, 

45 dadurch gekennzelchnet, 

dafi der Schaumstoffkdrper (8) aus einem 
durch ErwMrmen verformten WerkstUck (7) ge- 
bildet ist, der eine kompaktierte Mischung aus 
pulverfdrmigem Aluminium bzw. einer pulver- 
50 formigen Aluminiumlegierung (9), putverfftrmi- 

gem Blah- bzw. Treibmittel (10) und bedarfs- 
weise pulverformigen Aluminiumoxidverbindun- 
gen (11) aufweist. 

55 2. Bauel ment nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzelchnet, 

daB eine VI Izahl der Zellen (3) des Schaum- 
stoffkorpers (8) offenzellig ist. 
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3. Bauelem rrt nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch g k nnzelchnet, 

daB in Teil der Oberflache (2) mit ein r im 
w sentlichen geschl ssenen, nicht porosen 
dUnnen Atuminiumhaut (4) Qberzogen ist 5 

4. Bauelement nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, 

dadurch gekennzelchnet, 

daB der SchaumstoffkSrper (8) Zonen (A) gr6- 
Berer Dicke und andere Zonen (B) geringerer 
Dicke aufweist. 

5. Bauelement nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, 

dadurch gekennzelchnet, 
daB der Schaumstoffkorper (8) eine durch- 
schnittliche Porositat zwischen 60% und 90% 
aufweist. 

6. Bauelement nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, 

dadurch gekennzelchnet, 

daB der Schaumstoffko rper (8) eine durch- 
schnittliche Poren- bzw. ZellgroBe zwischen 
0,1 und 1 ,5 mm aufweist. 

7. Bauelement nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, 

dadurch gekennzelchnet 

daB der Schaumstoffkorper (8) eine Dichte zwi- 
schen 0,3 und 2,0 g/cm 3 aufweist. 

8. Bauelement nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, 35 
dadurch gekennzelchnet, 

daB der Schaumstoffkorper (8) auf einer Seite 
geschwarzt ist. 

9. Verfahren zur Herstellung eines Schallwellen 40 
dampfenden und/oder dammenden und war- 
meisolierenden Bauelementes in Leichtbauwei- 
se nach einem der vorhergehenden AnsprO- 
che, 

dadurch gekennzelchnet, 

daB Pulver (9) aus Aluminium Oder der Alumi- 
niumlegierung mit einem Pulver (1 0) des 
Treibmittels im Verhattnis zwischen 10:1 und 
1000:1 (A1-Pulver zu Treibmittelpulver), sowie 
mit einem Pulver (11) von Aluminiumoxid in 
Anteilen von 0 - 30% (bezogen auf Gesamtpul- 
vermenge) zu einer im wesenttichen homogen 
verteilten Mischung gemischt und durch Pres- 
sen unter ein m Druck zwischen 10 und 500 
MPa zu d m WerkstUck (7) kompakti rt wird. 

10. Verfahr n nach Anspruch 9, 
dadurch g kennzeichnet, 



daB das WerkstOck (7) durch mechanische Be- 
arbeitungsverfahren, wi Biegen, Schneid n, 
Frasen, Bohr n, Stanz n, Sag n und Strangpr- 
ss n, in ine beliebig zwei- bzw. dr idimen- 
sionale Form (7a) gebracht wird. 



14. Verfahren nach einem der AnsprOche 9 bis 13, 
dadurch gekennzelchnet, 

daB der Schaumstoffkorper (8) zusatzlich katt- 
verformt wird. 

15. Verfahren nach einem AnsprOche 9 bis 14, 
dadurch gekennzelchnet, 

daB das WerkstOck einseitig geschwarzt wird, 
beispielsweise durch Graphrtierung. 



16. Verwendung eines Bauelementes nach einem 
der AnsprOche 1-8 als schalldammendes Bau- 
teil, beispielsweise Trennwand, in Kraftfahrzeu- 

45 gen, Rugzeugen, Schiffen Oder Maschinenan- 

lagen. 

17. Verwendung eines Bauelementes nach einem 
der AnsprOche 1-8 als schaJIdampfende Ab- 

50 deckung von vibrierenden Wandteilen in Kraft- 

fahrzeugen, Rugzeugen, Schiffen Oder Maschi- 
nenanlagen. 

18. Verwendung eines Bau lem ntes nach inem 
55 d r AnsprOch 1 -8 als warm isolier nd s Bau- 

teil in Kraftfahrzeugen, Rugzeugen, Schrff n 
Oder Maschin nanlagen. 



11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, 
dadurch gekennzelchnet, 
daB das WerkstOck (7 bzw. 7a) zum Aufschau- 

10 men zwischen 400 'C und 900 *C erwSrmt 

wird. 

12. Verfahren nach einem der AnsprOche 9 bis 11, 
dadurch gekennzelchnet, 

75 daB das WerkstOck (7 oder 7a) in einer im 

vvcsentilchcn gesehlcssenen Form so erwSrmt 
wird, daB es diese beim Aufschaumen voll- 
standig ausfOItt und sich in die Form eines 
Schaumstoffkd rpers (8) verformt, wobei es 
20 nicht zwingend notwendig ist, daB das Werk- 

stOck (7a) in seiner Form der Form des end- 
gOltigen Schaumstoffk5rpers (8) vor dem Auf- 
schaumen angepaBt werden muB. 

25 13. Verfahren nach einem der AnsprOche 9 bis 11, 
dadurch gekennzelchnet, 
daB das WerkstOck (7 oder 7a) frei aufge- 
schaumt und anschlieBend mehr oder weniger 
stark gestaucht und somrt auf Endstarke ge- 
30 bracht wird. 
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19. Verwendung eines Bau lem ntes nach einem 
der AnsprUche 1-8 aJs schalldSmmendes bzw. 
schalldampf ndes und warmeisolier ndes 
Bauteil in Kraftfahrzeug n, Flugz ugen, Schif- 

fen oder Maschinenanlagen. 5 

20. Verwendung eines Bauelementes nach einem 
der AnsprUche 1-8 als ein selbsttragendes 
Strukturbauteil in Kraftfahrzeugen, Rugzeugen, 
Schiffen oder Maschinenanlagen. 10 
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